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ref. 55776 SE 

SQkande : Alfa Laval Corporate AB 
Plattvarmevaxlare 

UPPFINNINGENS BAKGRUND OCH TIDIGARE TEKNIK 

Foreliggande uppfinning avser en plattvarmevaxlare innefat- 
tande ett antal varmevaxlarplattor som ar anordnade bredvid 
varandra och fdrbundna med varandra medelst en lodfdrbind- 
ning, varvid varmevaxlarplattorna i huvudsak ar tillverkade 
av rostf ritt stal som innehaller krom, : varvid plattvarmevax- 
laren innefattar ett antal portkanaler som stracker sig ge- 
nom atminstone nagra av varmevaxlarplattorna, och varvid 
varje portkanal omges av en anslutningsyta for anslutning. av 
portkanalen till ett rororgan. 

Uppfinningen avser ocksa ett forfarande f»r tillverkning av 
en plattvarmevaxlare innefattande ett antal varmevaxlarplat- 
tor, som i huvudsak ar tillverkade av rostfritt stal som in- 
nehaller krom, och innefattande ett antal portkanaler som 
stracker sig genom atminstone nagra av varmevaxlarplattorna, 
varvid varje portkanal omges av en anslutningsyta for an- 
slutning av portkanalen till ett r©rorgan. 

Varmevaxlarplattorna i plattvarmevaxlare ar ofta tillverkade 
av rostfritt stal for att motsta angrepp fran de olika medi- 
er som transporteras genom varmevaxlaren. Dessa medier kan 
ofta vara aggressiva mot metalliska material, varmevaxlar- 
plattorna forbinds med varandra genom lttdning under en 16d- 
process med 15dmaterial baserade pa exempelvis koppar, nick- 
el, jam eller silver. Lodprocessen genomfors' vanligen i 
ett slutet utrymme vid vakuumliknande tryckforhallanden el- 
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ler gasatmosfar och via en relativt hog temperatur, exempel- 
vis ca 1100°C med koppar som lodmaterial och ca 1200*0 med 
nickel som lodmaterial. 

5 For att ansluta plattvarmevaxlarens kanaler till. externa me- 
dieforande ledningar onskar man ofta 16da olika typer av ror 
och ledningar vid en anslutningsyta hos plattvarmevSxlaren 
runt portkanalema. Det ar emellertid svart att loda mot 
rostfritt stal som innehaller en relativt hog halt av krom, 

10 t. ex. 6ver 12%.. Enligt en teori beror denna svarighet pa 
att ytskiktet hos det rostfria stalet innehaller en hog an- 
del kromdioxid. For att fa lodningen att fasta mot det rost- 
fria stalet ar det nodvandigt att reducera kromdioxiden. 
Kromdioxid ar emellertid svart att reducera med vanliga 

15 flussmedel som har en liten giftighet och/eller aggressivi- 
tet, utan det ar nodvandigt att tillgripa mer aggressiva och 
giftiga flussmedel, exempelvis flussmedel som innehaller 
fluor. Darmed skulle det av miljS- och halsoskal vara n5d- 
vandigt att genomfdra ocksa lfidningen av namnda rbrorgan i 

20 ett slutet utrymme. 

S2^t®4AN FATTNING AV UPPFINNINGEN 

Andamalet med denna uppf inning ar att undanrbja ovan namnda 
25 problem. Narmare bestamt ar andamalet att astadkomma en 
plattvarmevaxlare som erbjuder forbattrade m6jligheter att 
fasta anslutningsledningar genom 15dning. 

Detta andamal uppnas med den inledningsvis angivna plattvar- 
30 mevaxlaren som kannetecknas av att anslutningsytan innef at- 
tar ett material som medger 16dning av namnda rSrorgah vid 
anslutningsytan pa ett enklare satt an mot rostfritt stal. 

Genom att forse plattvarmevaxlaren med ett sadant material 
35 vid portkanalema kan rororgan sSsom externa ledningar pa 
ett enkelt satt anslutas till respektive portkanal genom en 



ladprocess som kan utfaras under nortnala omgivningsfarh&l- 
landen. Darmed ar det mttjligt att genomfdra dessa anslut- 
ningar p& en godtycklig plats, t. ex. dar plattvarmevaxlaren 
skall anvandas. Med f5rdel ar namnda material mer reduk- 
tionsbenSget an kromdioxid, dvs. den oxid som bildas p& ma- 
terialet kan reduceras p& ett enklare satt an kromdioxid och 
darmed kan en stark och tillfdrlitlig ladfog uppn&s med enk- 
lare medel. Lampliga material ar baserade p& eller innef at- 
tar ett av materialen koppar och nickel. 

Enligt en utfaringsform av uppfinningen ar namnda 15df6r- 
bindning uppn&dd genom en ladprocess. Lddprocessen kan 
genomfaras i vakuum eller i en gasatmosfar bestltende av va- 
sentligen inert gas eller reducerade gas. Vidare kan namnda 
material vara bundet till det rostfria stSlet genom diffu- 
sion, varvid namnda diffusion uppn&s under namnda ladpro- 
cess. Tack vare en sSdan diffusion av atomer frSn ma terialet 
in i stylet och fr&n stalet in i materialet uppn&s en stark 
metallisk bindning. 

En av namnda vSrmevaxlarplattor bildar en yttre varmevaxlar- 
platta som har ett respektive yttre ytomrSde som omger var 
sin portkanal. Enligt en ytterligare utfaringsform av upp- 
finningen kan namnda material vara applicerat pS det yttre 
ytomr&det f5r bildande av namnda anslutningsyta . I detta 
fall bildas sSledes anslutningsytan direkt p& den yttre var- 
mevaxlarplattan som ar utformad att medge ladning av ett an- 
slutningsrar. 

Enligt en annan utf6ringsform av uppfinningen innefattar 
plattvarmevaxlaren ett anslutningsorgan vid varje portkanal, 
varvid anslutningsorganet bildar namnda anslutningsyta. Med 
fardel ar anslutningsorganet fast vid det yttre ytomrSdet. 
Anslutningsorganet kan ha en primaryta p& vilken namnda ma- 
terial ar applicerat far bildande av namnda anslutningsyta. 
Aven i detta fall kan namnda material vara applicerat pa 



primarytan och bundet till anslutningsorganet genom diffu- 
sion som uppnas under nSmnda ISdprocess, 

Enligt en ytterligare utfSringsform av uppfinningen har pri- 
marytan en grov ytfinhet, som ar uppn&dd genom blSstring el- 
ler . n&gon liknande uppruggningsmetod och som underiattar 
vatning av primarytan med namnda material, Med fSrdel kan dS 
namnda material ha applicerats p& primarytan med hjalp av 
och under lddprocessen, varvid materialet p& grund av den 
uppruggade ytan kommer att flyta ut och f5rdelas 5ver pri- 
marytan. Anslutningsorganet kan i huvudsak vara tillverkad 
av rostfritt stil som inneh&ller kronu 

Enligt en ytterligare utfSringsform av uppfinningen ar an- 
slutningsorganet tillverkat av en legering som i huvudsak 
innehaller koppar och nickel. Darvid kommer anslutningsytan 
att bildas av denna legering som pk ytan oxiderar till nick- 
eloxid och kopparoxid, vilka bSda fir relativt latta att re- 
ducera. F5rslagsvis kan namnda legering inneh&lla 55 till 95 
viktprocent koppar och 5 - 45. viktprocent nickel, speciellt 
70 till 80 procent koppar och 20 till 30 procent nickel. 

Enligt en ytterligare utfOringsform av uppfinningen ar an- 
slutningsorganet ut format som en rttrnippel, varvid rfcrnip- 
pelns vasentligen cylindriska inner- eller ytteryta bilda 
anslutningsytan. Alternativt kan anslutningsorganet vara ut- 
format som en bricka. 

AndamSlet uppn<£s ocksS med det inledningsvis angivna fGrfa- 
randet som innef attar stegen: 

applicering av ett material som bildar anslutningsytan och 
som medger ltfdning av namnda rflrorgan vid anslutningsytan pS 
ett enklare satt an mot rostfritt st&l, 

anordnande av varmevSxlarplattorna bredvid varandra, och 
fSrbindning av varmevaxlarplattorna med varandra medelst en 
lSdfdrbindning. 



Fardelaktiga utfttringsformer av farfafandet anges i de bero- 
ende kraven 20 till 30 . 

KORT BESKRIVNING AV RITNINGARNA 

Uppfinningen skall nu fttrklaras narinare rned hjaip av olika 
utfaringsformer och med hanvisning till bif ogade. ritningar . 

visar schematiskt en planvy av en plattvarmevaxla- 
re enligt en farsta utfaringsform av uppfinningen, 
visar schematiskt en sidovy av plattvarmevaxlaren 
i Fig. 1. 

visar schematiskt en planvy av en plattvarmevaxla- 
re enligt en andra utfaringsform av uppfinningen. 
visar schematiskt en sidovy av plattvarmevaxlaren 
i Fig. 3. 

visar schematiskt en planvy av en plattvarmevaxla- 
re enligt en tredje utfdringsform av uppfinningen. 
visar schematiskt en sidovy av plattvarmevaxlaren 
i Fig. 5. 

DETALJERAD BESKRIVNING AV OLIKA OT FORI NGS FORMER AV 
UPPFINNINGEN 

Fig. 1 till 6 visar olika utfaringsformer av en plattvarme- 
v&xlare. Plattvarmevaxlaren innef attar i alia litfaringsfor- 
merna ett antal varmevaxlarplattor 1 som ar anordnade bred- 
vid varandra sk att de bildar ett plattpaket 2. Varje varme- 
vaxlarplatta 1 innefattar p& i sig kant satt en korrugering 
3 far att aka varmeaverfaringen och fyra porthAl far bildan- 
de av ett motsvarande antal portkanaler 4 som stracker sig 
genom plattpaketet 2. Det skall noteras att plattpaketet 2 
kan innefatta ett annat antal portkanaler 4 an de fyra som 
visas i utfaringsformerna i Fig. 1 till 6. 



Fig. 1 

Fig. 2 

Fig. 3 

Fig. 4 

Fig. 5 

Fig. 6 



Plattpaketet 2 innefattar en f6rsta yttre varmevaxlarplatta 
1' och en andra yttre varmevaxlarplatta 1" . Mellan dessa 
varmevaxlarplattor £r de Svriga varmevaxlarplattorna 1 an- 
ordnade. I de visade utfSringsformerna har den f Grata yttre 
varmevaxlarplattan 1' ocksS far setts med porth&l i linje med 
portkanalerna 4, medan den andra yttre varmevaxlarplattan 
1" ej har n&gra porth&l. varmevaxlarplattorna 1, 1', 1" ar 
anordnade p& sa satt att de utbireder sig vasentligen paral- 
lellt med ett gemensamt huvudsakligt utbredningsplan p. 

varmevaxlarplattorna 1, 1' , 1" ar i huvudsak tillverkade av 
rostfritt st&l som innehSller krom. Kromhalten medfdr att 
varmevaxlarplattoxnas 1, V , 1' ' ytskikt kommer att innehSl- 
la kromdioxid som ar svart att reducera. Vamievaxlarplattor- 
na 1, 1' och 1" ar fSrbundna med varandra medelst en lod- 
f5rbindning. LSdningen sker med hjaip av ett ladmaterial som 
ar baserat p& eller innehSller koppar, nickel , jam eller 
silver och eventuellt nagot lampligt flussmedel som kan in- 
nehalla fluor och som m5jligg6r reducering av kromdioxid. En 
tunn folie av lodmaterialet placeras i varje mellanrum mel- 
lan varmevaxlarplattorna 1, 1', 1"; Darefter komprimeras 
plattpaketet 2 . Det komprimerade . plattpaketet 2 placeras i 
ett ej visat slutet utrymme, sSsom en vakuumugn, under vaku- 
umliknande tryckf Srhallanden eller i en gasatmosfar bestaen- 
de av en vasentligen inert gas eller en reducerande gas och 
en Snskad lodtemperatur som kan uppgS till ca 1100°C med 
koppar som ladmaterial och ca 1200°C med nickel som 16dmate- 
rial. 

En forsta utforingsf orm av uppfinningen skall nu forklaras 
narmare med hanvisning till Fig. 1 och 2. Varje portkanal 4 
omges av en anslutningsyta 5 f6r anslutning av portkanalen 4 
till ett rSrorgan 6, exempelvis i form av en extern rSrled- 
ning. Anslutningsytorna 5 bef inner sig salfcdes pa den f5rsta 
yttre varmevaxlarplattan l f som har ett yttre ytomr&de som 
omger varje portkanal 4. Anslutningsytorna 5 utbreder sig 



s&ledes vasentligen parallellt med v&rmevaxlarplattornas 1, 
1', 1" huvudsakliga utbredningsplan p och har bildats av 
ett material som £r applicerat p& det yttre ytomr&det. Detta 
material medger ISdning av rSrorganen 6 mot respektive an- 
slutningsyta 5 p£ ett enklare satt an rostfritt st&l och ar 
mer reduktionsbenaget an krcrcidioxid. Speciellt kan detta ma- 
terial vara baserat pa eller innefatta ett av materialen 
koppar, nickel r jam eller silver. Eventuellt kan material 
ooksk innefatta ett lampligt flussmedel. 

Enligt denna forsta utfSringsform kan saledes det yttre yt- 
omr&dena beiaggas med ett tunt skikt av exempelvis nickel. 
Skiktet kan ha en tjocklek som uppg&r till ca 20 till 50 
mikrometer. Skiktet kan appliceras med olika metoder, exem- 
pelvis genom smaltning eller kemisk eller elektrolytisk pia- 
tering. Denna applicering av materialet kan med fordel gdras 
innan plattpaketet 2 lSds och s&ledes innan plattpaketet 2 
utsatts for det ovan angivna vakuiamet/gasatmosfciren och den 
ovan angivna ISdtemperatur en . Nickelmaterialet kommer under 
denna 15dprocess att bindas till det rostfria stalet hos det 
yttre ytomrSdena hos den fttrsta yttre varmevSxlarplattan 1' 
pS s& sMtt att en mycket stark bindning uppnas genom diffu- 
sion. 

Det skall noteras att skiktet av nickelmaterialet fiven kan 
appliceras efter det att plattpaketet har lOtts samman en- 
ligt den ovan beskriyning lddprocessen* Aven i detta fall 
kan nickel eller nagot annat material appliceras genom 
smaltning eller kemisk eller elektrolytisk piatering. 

Enligt en andra utf5ringsform som illustreras i Fig. 3 och 4 
innef attar plattvarmevaxlaren fyra anslutningsorgan. I denna 
utfaringsform ar varje anslutningsorgan utformat som en ror- 
nippel 8. Rbmipplarna 8 ar fastade mot det yttre ytomradet 
vid var sin av de fyra portkanalerna 4, Varje rornippel 8 ar 
i denna utf Sringsform, liksom varmevaxlarplattorna 1, 1', 



1", i huvudsak tillverkad av rostfritt st&l som innehaller 
kronu Varje rtfrnippel 8 har en primMryta pk vilken skiktet 
med det ovan nMmnda materialet Mr applicerat £6r bildande av 
anslutningsytan 5, I den visade utf&ringsformen bildas pri- 
mMrytan av en yttre cylindrisk yta hos rSrnippeln 8. Det Mr 
emellertid Mven m5jligt att lkta rdrnippelns 8 inre cylind- 
riska yta bilda primMrytan pk vilken skiktet med materialet 
appliceras, Rarnipplarna B kan med fdrdel appliceras pk. 
plattpaketet 2 innan det ldds samman. En folie med lCdmate- 
rial appliceras fere nMmnda ledprocess mellan rdrnipplarna 8 
och den fSrsta yttre vMrmevMxlarplattan 1 # , varvid rSrnipp- 
larna 8 kommer att ledas fast pk den f6rsta yttre vMrmevax- 
larplattan 1'. RSrnipplarna 8 kan Mven fMstas med andra me- 
toder, exempelvis svetsning. 

Enligt en forsta variant av denna utfdringsform appliceras 
skiktet av material pit liknande sMtt som enligt den ovan be- 
skrivna farsta utforingsformen. Siledes kan primMirytan be- 
lMggas med ett tunt skikt av exempelvis nickel, Skiktet kan 
ha en tjocklek som uppgSr till ca 20 till 50 mikrometer. 
Skiktet kan appliceras med olika metoder, exempelvis genom 
smMltning eller kemisk eller elektrolytisk plMtering. Denna 
applicering av materialet kan med fordel gdras innan platt- 
paketet 2 och rSrnipplarna 8 lads samman och siledes innan 
plattpaketet 2 och r6rnipplarna 8 utsMtts fdr det ovan an- 
givna vakuumet eller gasatmosfaren och den ovan angivna 16d- 
temperaturen- Det nickelmaterial som har applicerat s pk r6r- 
nipplarnas 8 primMryta kommer under denna ladprocess att 
bindas till det rostfria stylet hos primMrytan pk r&rnipp- 
larna 8 pk si sMtt att en mycket stark metallisk bindning 
uppnis genom diffusion. 

Det skall noteras att skiktet Mven kan innefatta ett materi- 
al som Mr baserat pk koppar. I detta fall Mr det emellertid 
viktigt att ett lSdmaterial med lMgre smMltpunkt Mn koppar 
utnyttjas £6r 13dningen av vMrmevMxlarplattorria 1, 1' , 1" . 
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Vid denna lfcdning m&ste en lddtemperatur som ar lagre an 
smalttemperaturen hos det material som har applicerats p& 
rdrnipplarna 8 utnyttjas eftersora detta material inte f£r 
smaita och rinna bort fr&n rdrnipplarna 8. 

5 

Enligt en andra variant av den andra utfSringsformen fOrses 
primarytan med en grov ytfinhet. Denna rSa primaryta kan 
uppnas genom blastring eller nSgon liknande uppruggningsme- 
tod. Uppruggningen g&rs som ett inledande steg innan r6r- 

10 nipplarna 8 monteras pi plattpaketet 2. En s&dan rS primar- 
yta underiattar vatning med det angivna materialet och leder 
till att materialet under den ovan beskrivna lSdningen av 
plattpaketet 2 kommer. att flyta ut 5ver primarytan sa att 
ett starkt skikt av materialet bildas pa primarytan. Detta 

15 skikt, som saledes kan innefatta nSgot av materialen koppar, 
nickel, jam eller silver, kan ocksa ha en tjockiek pi ca 20 
till 50 mikrometer och bilda en anslutningsyta 5 med goda 
lSdegenskaper. Olika typer av r5rorgan 6 kan sedan 16das vid 
denna anslutningsyta 5 med hjalp av enkla, konventionella 

20 lttdmetoder. 

En tredje utffcringsf orm illustreras i Fig. 5 och 6. Denna 
utforingsform innef attar ocks& fyra anslutningsorgan, ett 
runt varje porthal 4. I denna utf Sringsform ar emellertid 

25 varje anslutningsorgan utformat som eh bricka 9- Brickorna 9 
ar fastade mot det yttre ytomr&det hos den yttre varmevax- 
larplattan 1' vid var sin av de fyra portkanalerna 4. Varje 
bricka 9 uppvisar en yttre plan yta som bildar en vasentli- 
gen plan anslutningsyta 5 mot vilken ett rdrorgan 6 kan an- 

30 bringas pS liknande satt som i den utfdringsform som visas i 
Fig. 1 och 2. Vidare ar varje bricka 9 i denna utfSringsform 
tillverkad av en legering som inneh&ller i huvudsak koppar 
och nickel. Genom att tillsatta nickel till koppar kan le- 
geringens smaittemperatur 6kas, ju hegre halt nickel desto 

35 hdgre smaittemperatur. Ffcretradesvis skall legeringen inne- 
h&lla endast si mycket nickel att smalttemperaturen blir 
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hbgre an smaittemperaturen hos det 16dmaterial som utnyttjas 
fdr att 16da samman plattpaketet och fdr att lOda brickorna 
9 vid yttre varmev&clarplattan 1' . Exempelvis kan legeringen 
innehSlla Stminstone 55, 60,. 65, 70, 75, 80, 85, 90 eller 95 
viktprocent koppar och motsvarande andel nickel, dvs* 5, 10, 
15, 20, 25, 30, 35, 40 eller 45 viktprocent nickel. Brickor- 
na 9 kan liksom i den utfOringsform som visas i Fig. 3 och 4 
fastas pA olika satt mot den yttre varmevaxlarplattan 1' . 

Det skall noteras att anslutningsorganen som ar tillverkade 
av rostfritt st£l och som visas i Fig. 3 och 4 som ett al- 
ternativ kan vara utformade som brickor 9 och att anslut- 
ningsorganen som ar tillverkade av en legering av koppar och 
nickel och som visas i Fig, 5 och 6 som ett alternativ kan 
vara utformade som rornipplar 8. Aven andra former hos de 
visade anslutningsorganen an rSrnipplar 8 och brickor 9 Mr 
mSjliga. 

Uppfinningen ar inte begransad till de visade utforingsfor- 
merna utan kan varieras och modifieras inom ramen f5r de ef- 
terffcljande patent kraven. 
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Patentkrav 

1. Plattvarmevaxlare innefattande ett antal varrrievaxlar- 
plattor (1, 1', 1") som ar anordnade bredvid varandra och 
fdrbundna med varandra medelst en lddfSrbindning, 

varvid varmevaxlarplattorna (1, V , 1".)' i huvudsak ar till- 
verkade av rostfritt st&l som inneh&ller krom, 
varvid plattvarmevaxlaren innefattar ett antal portkanaler 
(4) som strScker sig genom atminstone nigra av vSrmevaxlar- 
plattorna, och 

varvid en eller flera av portkanalerna (4) omges av en an- 
slutningsyta (5) far anslutning av portkanalen till ett 
rdr organ (6), 

kannetecknad av att ansliitningsytan (5) innefattar ett mate- 
rial som medger lodning av namnda rdrorgan (6) vid anslut- 
ningsytan (5) pS ett enklare satt an mot rostfritt still. 

2. Plattvarmevaxlare enligt krav l/ kannetecknad av att 
namnda material ar mer reduktionsbenaget an kromdioxid. 

3. Plattvarmevaxlare enligt n&got av kraven 1 och 2, kan- 
netecknad av att namnda material innefattar Atminstone ett 
av materialen koppar och nickel. 

4. Plattvarmevaxlare enligt nagot av de fdreg&ende kraven, 
kannetecknad av att namnda 16df6rbindning ar uppnSdd genom 
en ledprocess. 

5. Plattvarmevaxlare enligt nSgot av de f5reg£ende kraven, 
kannetecknad av att namnda material ar bundet till det rost- 
fria stSlet genom diffusion. 

6. Plattvarmevaxlare enligt krav 5, kannetecknad av att 
namnda diffusion ar uppnadd under namnda ltfdprocess. 
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7. Plattvarmevaxlare enligt nSgot av de fttreg&ende kraven, 
kannetecknad av att en av namnda varmevaxlarplattor (1, 1' , 
1") bildar en yttre varmevaxlarplatta (1') som har ett re- 
spektive yttre ytomrSde som omger var sin portkanal. 

5 

8. Plattvarmevaxlare . enligt krav 7, kannetecknad av att 
namnda material ar applicerat pa det yttre ytomrSdet fdr 
bildande av nMmnda anslutningsyta (5) . * 

10 9. Plattvarmevaxlare enligt nSgot av de ftfreg&ende kraven, 
kannetecknad av att plattvarmevaxlaren innefattar ett an- 
slutningsorgan (8, 9) vid varje portkanal (4), varvid an- 
slutningsorganet {8, 9) bildar namnda anslutningsyta (5) . 

15 10. Plattvarmevaxlare enligt kraven 7 och 9, kannetecknad 
av att anslutningsorganet (8, 9) ar fast vid det yttre ytom- 
r&det . 

11. Plattvarmevaxlare enligt nagot av kraven 9 och 10,, kan- 
20 netecknad av att anslutningsorganet (8, 9) har en primaryta 
pS vilken namnda material ar applicerat f6r bildande av 
namnda anslutningsyta (5) . 

12 • Plattvarmevaxlare enligt krav 11, kannetecknad av att 
25 primarytan har en grov ytfinhet, som ar uppn&dd genom blast- 
ring eller nagon liknande uppruggningsprocess och som under- 
lattar vatning av primarytan med namnda material. 

13. Plattvarmevaxlare enligt kraven 4 och 12, kannetecknad 
30 av att namnda material har applicerat s p4 primarytan med 

hjalp av och under ladprocessen. 

14. Plattvarmevaxlare enligt nSgot av kraven 9 till 13, 
kannetecknad av att anslutningsorganet (8, 9) i huvudsak ar 

35 tillverkat av rostfritt stSl som innehSller krom. 
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15. Plattvarmevaxlare enligt nagot av kraven 9 och 10/ kan^ 
netecknad av att anslutningsorganet (8, .9) ar tillverkat av 
en legering som i huvudsak innehaller koppar och nickel. 

16. Plattvarmevaxlare enligt krav 15, kanneteckhad av att 
namnda legering innehaller 55 till 95 viktprocent koppar och 
5-45 viktprocent nickel. 

17. Plattvarmevaxlare enligt nagot av kraven 9 och 16, kan^ 
netecknad av att anslutningsorganet ar utformat som en ror- 
nippel (8) . 

18. Plattvarmevaxlare enligt nagot av kraven 9 och 16, kan^ 
netecknad av att anslutningsorganet ar utformat som. en 
bricka (8) . 

19. Forfarande fdr tillverkning av en plattvarmevaxlare in- 
nefattande ett antal varmevSxlarplattor, som i huvudsak ar 
tillverkade av rostfritt stal som innehaller krom, och inne- 
fattande ett antal portkanaler som stracker sig genom atmin- 
stone nigra av varmevaxlarplattorna, 

varvid en eller flera av portkanalerna orages av en anslut- 
ningsyta for anslutning av portkanalen till ett rttrorgan, 
varvid fbrfarandet innef attar stegen: 

applicering av ett material som bildar anslutningsytan och 
som medger lodning av namnda rororgan vid anslutningsytan pa 
ett enklare satt an mot rostfritt stal, 
anordnande av varmevaxlarplattorna bredvid varandra, och 
forbindning av varmevaxlarplattorna med varandra medelst en 
16df Srbindning . 



20. Forfarande enligt krav 19, varvid namnda material ar 
mer reduktionsbenaget an kromdioxid. 
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Fdrfarande enligt nagot av kraven 19 och 20, varvid 
namnda material innef attar atminstone ett av materialen kop- 
par och nickel. 

22. FSrfarande enligt nagot av kraven 19 till. 21, varvid 
namnda fdrbindningssteg innefattar en ISdprocess med lSdnxng 
av varmevaxlarplattorna vid vakuumliknande tryckforhallanden 
eller i en atmosfar med en vasentligen inert gas eller en 
reducerande gas. 

23. FSrfarande enligt nagot av kraven 19 till 22, varvid 
lodningen genomfSrs pa ett sadant satt.att namnda material 
binds vid det rostfria stalet genom diffusion. 

24. Forfarande enligt nagot av kraven 19 till 23, varvid en 
av namnda varmevaxlarplattor bildar en yttre varmevaxlar- 
platta som har ett respektive yttre ytomrade som omger var 
sin portkanal och varvid namnda appliceringssteg innefattar 
att namnda material appliceras pa det yttre ytomradet f6r 
bildande av namnda anslutningsyta. 

25. FSrfarande enligt nagot av kraven 19 till 24, varvid en 
av namnda varmevaxlarplattor bildar en yttre varmevaxlar- 
platta som har ett respektive yttre ytomrade som omger var 
sin portkanal och varvid fdrfarandet innefattar steget: 
applicering av ett anslutningsorgan pa det yttre ytomradet 
vid varje portkanal fore namnda fdrbindningssteg, varvid an- 
slutningsorganet bildar namnda anslutningsyta. 

26. Forfarande enligt krav 25, varvid anslutningsorgariet 
har en primaryta och varvid namnda appliceringssteg innefat- 
tar applicering av namnda material pa primarytan for bildan- 
de av namnda anslutningsyta med hjalp av och under namnda 
lodprocess. 
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27. FSrfarande enligt krav 26, innef attande det inledande 
steget att primarytan uppruggas genoia bl&string eller lik- 
nande f6r uppn&ende av en grov ytfinhet som underiattar vat- 
ning av primarytan med n&nnda material under namnda lSdpro- 

5 cess • 

28. FSrfarande enligt n&got av Jcraven 25 till 27, varvid 
anslutningsorganet (8, 9) i huvudsak ar tillverkat av rost- 
fritt st&l som innehSller krom. 

10 

29. FSrfarande enligt krav 25, varvid anslutningsorganet 
(8, 9) i huvudsak ar tillverkat av en legering som i huvud- 
sak innehSller koppar och nickel, 

15 30. Fdrfarande enligt krav 29, varvid nkmnda legering inne- 
hliller 55 till 95 viktprocent koppar och 5 - 45 viktprocent 
nickel. 
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Sammandrag 

Uppfinningen avser en plattvSrmevaxlare och ett f5rfarande 
far tillverkning av en plattvSrmevaxlare. Plattv&rroevaxlaren 
5 innefattar ett antal vSrmevaxlarplattor (1, 1', 1") som ar 
anordnade bredvid varandra och f6fbundna med varandra me- 
deist en ledfSrbindning, varmevaxlarplattorna £r i huvudsak 
tillverkade av rostfritt st&l som innehaller krom. Plattvar- 
mevSxlaren innefattar ett antal portkanaler som stracker sig 
10 genom atminstone nagra av varmevaxlarplattorna. Varje port- 
kanal omges av en anslutningsyta (5) f8r anslutning av port- 
kanalen till ett r6rorgan (6) . Anslutningsytan innefattar 
ett material som medger 15dning av namnda rfcrorgan vid an- 
slutningsytan pa ett enklare sStt an rostfritt stal* 

15 



(Fig 2) 
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